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INSTALLATION ET PROCEDE DE FABRICATION DE RECIPIENTS PAR THERMOFORMAGE. 

Installation de fabrication de recipients par thermofor- 
mage qui comprend des moyens de convoyage ayant au 
moins un premier convoyeur (18) qui presente des ouvertu- 
res (16) bordees par des supports (14) pour des plaquettes 
(12) de materiau thermoplastique, une station d'alimenta- 
tion (10) pour disposer les plaquettes sur les supports, une 
station de chauffage (24), et une station de thermoformage 
(26). Les recipients sont avantageusement thermoformes v 
vers le haut et ('installation comporte avantageusement, en 
outre, des moyens de transfert et de retournement des reci- 
pients (50), une station de remplissage des recipients (38), 
et des moyens (40, 42) pour placer et sceller un opercule 
sur le bord de chaque recipient. 
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La presente invention concerne une installation et un procede de 
fabrication de recipients par thermoformage, de remplissage de ces 
recipients et de scellement d'un couvercle sur le bord de chaque recipient. 

On connait une installation de fabrication de recipients par 
5 thermoformage qui comprend une station de chauffage, une station de 
thermoformage de recipients comport ant au moins un ensemble de 
thermoformage comprenant un piston et une chambre appartenant 
respectivement a un outil de thermoformage et a un contre-outil de 
thermoformage, le piston et la chambre dudit ensemble etant situes en 

10 regard Tun de I'autre et ledit piston etant susceptible d'etre deplace entre une 
position de thermoformage dans laquelle il penetre dans ladite chambre et 
une position d'effacement dans laquelle il est ecarte de cette chambre, cette 
installation comprenant, en outre, des moyens de convoyage susceptibles 
d'etre avances pas a pas entre les stations de Installation. 

15 Dans les installations de ce type, le materiau a partir duquel on 

thermoforme le recipient est en general constitue par une bande 
thermoplastique qui est avancee pas a pas dans installation. La bande est 
deroulee a partir de bobines de dimensions tres importantes et passe sur des 
rouleaux de support qui la convoient dans Installation. Pour effectivement 

20 assurer Tavancement de la bande dans la station, cette bande est pincee sur 
ses bords sur une largeur de plusieurs millimetres, et c'est sur les organes de 
pincement utilises a cet effet que s'exerce Taction d'entrainement Ceci 
impose un mecanisme relativement sophistique pour Tentrainement dc la 
bande et son deroulement a partir de la bobine. De plus, les cotes de la 

25 bande qui sont pinces ne peuvent evidemment pas ctre utilises pour le 
thermoformage des recipients, de sorte que les marges de la bande 
constituent autant de materiau perdu. Globalement, on peut considerer que 5 
a 30 % de la surface de la bande sont perdus, selon la forme des recipients. 

Outre les pertes en materiau qui ont evidemment une 

30 repercussion importante sur le prix de revient des recipients, 1'utilisation 
d'une bande thermoplastique presente d'autres inconvenients. En particulier, 
en raison des phenomenes de retreint qui affectent la bande notamment dans 
la station de thermoformage, il est tres difficile d'obtenir une bonne 
precision dans le positionnement des recipients thermoformes dans la bande. 

35 Ce defaut de precision peut avoir des repercussions importantes, en 
particulier lorsque Tinstallation sert non seulement au thermoformage des 
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recipients, mais egalement a leur remplissage, au scellement de opercules 
sur les bords des recipients et a la decoupe. 

En effet, il arrive qiTun recipient muni d'un couvercle ne soit pas 
correctement positionne par rapport au poste de soudure du couvercle, de 
5 sorte que la ligne de soudure peut etre mal placee et decalee par rapport au 
rebord du recipient, vers Tinterieur ou vers 1'exterieur. La decoupe ou, tout 
au moins, la pre— decoupe du couvercle qui ont lieu dans la suite risquent 
alors de venir couper la ligne de soudure, de sorte que le couvercle n'est pas 
correctement scelle et le produit contenu dans le recipient n'est done pas 

10 prot6g6, ce recipient n'etant pas etanche. 

II faut egalement noter que, lors de la decoupe d'un recipient ou 
d'une serie de recipients par rapport au(x) recipients) voisin(s), a partir de la 
bande, 1'outil et le contre-outil de decoupe ont un effet de levier, ce qui 
conduit a exercer des contraintes de cisaillement entre le rebord du pot et le 

15 couvercle scelle sur ce rebord, ces contraintes risquant d'etre suffisamment 
importantes pour rompre 1'etancheite de la soudure, surtout si celle-ci est 
legerement decalee. 

II faut encore noter qu'avec les installations classiques utilisant 
une bande de materiau thermoplastique, on cherche a eloigner le moins 

20 possible les pistons de thermoformage les uns des autres pour Iimiter des 
pertes de matiere. Par consequent, les recipients thermoformes se trouvent 
tres proches les uns des autres. Cette proximite peut etre la cause de 
difficultes importantes lorsqu'il est necessaire d'acceder a la paroi des 
recipients, par exemple pour y apposer un decor tel qu'une etiquette, un 

25 manchon ou une banderole. On est par consequent limite dans le choix ct 
dans la forme du decor et les dispositifs qui acheminent les decors jusqu'aux 
parois des pots sont compliques et couteux. 

Le brevet frangais n° 1 468 659 propose une solution pour eviter 
que les chutes de matieres ne soient trop importantes. Cette solution consiste 

30 a injecter de la matiere thermoplastique sous la forme de poudre ou de 
granules dans un moule d'ebauche, puis a la chauffer pour obtenir une 
ebauche. Ce moule d'ebauche etant ensuite deplace dans les differentes 
stations de Installation. Le fait que la paroi inferieure de ce moule soit 
necessairement fermee complique les operations ulterieures qui ont lieu 

35 dans 1'installation. En particulier, seul un formage par aspiration ou par 
injection d'air est possible ce qui, malgre certaines precautions evoquees 
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dans cc brevet, risque d'etre la cause d'irregularites de Tepaisseur du 
recipient finalement obtenu. De plus, seuls des recipients de tres faible 
profondeur peuvent etre fabriques de cette maniere. Cette technique 
presente, en outre, Tinconvenient de n'etre compatible qu'avec de faibles 
5 volumes de production. 

Enfin, Tinstallation que presente ce brevet sert seulement a la 
fabrication des recipients mais n'est pas adaptee au remplissage et a la 
fermeture de ces recipients. Les recipients fabriques ou preformes doivent 
done etre evacues de Tinstallation et etre convoyes vers une autre 

10 installation dans laquelle ils sont remplis puis fermes a l'aide d'opercules. U 
est alors tres difficile d'en assurer le transfert vers une machine de 
remplissage et de scellage tout en respectant les conditions d'hygiene 
necessaires pour que les recipients puissent contenir un produit alimentaire 
tel qu'un produit laiticr par exemple. 

15 La presente invention vise a proposer une installation amelioree 

qui evite ou tout au moins limite les inconvenients indiques ci-dessus, tout 
en pennettant le thermoformage des recipients a Taide d'ensemble de pistons 
et de chambres de thermoformage, technique qui, contrairement aux 
techniques de formage par aspiration, permet Tobtention de recipients 

20 relativement profonds particulierement adaptes a contenir un liquide ou un 
produit pateux tel que du yaourt. 

Ce but est atteint grace au fait que les moyens de convoyage 
comprennent au moins un premier convoyeur presentant des ouvertures 
bordees par des supports poxir des plaquettes de materiau thermoplastique, 

25 au fait que Tinstallation comporte une station d'alimcntation equipee de 
moyens pour placer des plaquettes en materiau thermoplastique sur lesdits 
supports et en travers desdites ouvertures, au fait que la station de chauffage 
comporte des moyens pour chauffer les plaquettes lors de leur passage dans 
ladite station et pour porter au moins une region centrale de chaque 

30 plaquette a une temperature de deformation plastique, au fait que les moyens 
de convoyage sont aptes a placer une ouverture dudit premier convoyeur 
munie d'une plaquette entre la chambre et le piston de chaque ensemble de 
thermoformage, ledit piston etant susceptible d'etre deplace pour traverser 
Touverture du convoyeur et deformer la region centrale de la plaquette en la 

35 plagant dans la chambre de thermoformage. 
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Grace a ccs dispositions, installation permet d'utiliser des 
plaquettes en materiau thermoplastique en lieu et place d'une bande continue 
en materiau thermoplastique. Le premier convoyeur coopere directement 
avec les moyens qui permettent de le faire avancer et on evite ainsi les 
5 pertes de materiau qui avaient lieu sur les marges des bandes 
thermoplastiques. De plus, les plaquettes sont maintenues dans leur support 
et presentent en general une epaisseur de Tordre de 0,6 a 1,5 mm (par 
exemple sensiblement egale a 0,8 mm) et les phenomenes de retreint qui 
affectent la bande thermoplastique ne se produisent pas. Selon la 

10 conformation de l'outil et du contre-outil de thermoformage, on peut utiliscr 
chaque plaquette pour former un seul recipient ou pour former un groupe 
d'un nombre restreint de recipients. En tout etat de cause, la precision du 
positionnement des recipients thermoformes par rapport au convoyeur qui 
les porte est beaucoup plus grande qu'avec une installation classique. Les 

15 phenomenes d'effet de levier qui se produisent lors de la decoupe de 
recipients formes dans une bande de materiau thermoplastique ne se 
produisent pas, d'autant plus qu'il est possible de s'affranchir de la presence 
d'une station de decoupe en choisissant de realiser dans chaque plaquette le 
nombre de recipients correspondant au conditionnement de vente. II est par 

20 exemple frequent que des produits tels que des yaourts soient 
commercialises dans des recipients conditionnes par groupe de quatre, 
auquel cas on choisira de former quatre recipients dans chaque plaquette. 
Dans ce cas, les plaquettes pourront corn porter une pre-decoupe. 

Avantageusement, les supports bordant les ouvertures du premier 

25 convoyeur component des moyens pour caler les plaquettes disposees sur 
ces supports. 

Ces moyens de calage, par exemple constitues par un rebord de 
forme adaptee au contour des plaquettes, permettent de mieux maintenir les 
plaquettes lors des differentes operations, en particulier lors du thermo- 
30 formage. 

De manicre avantageuse, la station de chauffage comporte des 
moyens pour maintenir des regions peripheriques des plaquettes a une 
temperature inferieure a la temperature de deformation plastique. 

La presence de tels moyens est avantageuse puisqu'elle permet de 
35 faire en sorte que les regions peripheriques des plaquettes conservent une 
rigidite suffisante pour qu'il soit possible de maintenir les plaquettes lors du 
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thermoformage, par exemple en pin§ant ces regions peripheriques. Les 
regions peripheriques refroidies ne seront pas deformees lors du thermo- 
formage et serviront a realiser le rebord des recipients qui pourra avoir une 
epaisseur legerement superieure a 1'epaisseur courante de la paroi des 
5 recipients. 

Selon une disposition particulierement avantageuse, l'outil de 
thermoformage et le contre-outil de thermoformage sont respectivement 
places en dessous et au-dessus du trajet d'avancement des plaquettes dans la 
station de thermoformage, de sorte que les recipients thermoformes 
10 presentent une ouverture dirigee vers le bas au sortir de la station de 
thermoformage. 

Cette possibility de thermoformer les recipients de telle sorte que 
leur ouverture soit dirigee vers le bas est particulierement interessante pour 
une installation dans laquelle i] est necessaire de respecter des mesures 

15 dtiygiene relativement strictes, voire de steriliser les recipients. En effet, 
c'est seulement la face externe de la paroi des recipients qui est dirigee vers 
le haut et qui risque par consequent de recevoir de la poussiere de 1'air 
ambiant. La poussiere ne risque pas de se deposer sur le bord de I'ouverture 
ni a Tinterieur du recipient puisque I'ouverture est dirigee vers le bas. Dans 

20 les installations classiques, pour eviter ce probleme de depot de la poussiere, 
on est souvent contraint d'utiliser des moyens techniques relativement 
sophistiques ou d'entretenir un courant d'air apte a chasser les poussieres. La 
disposition selon laquelle Installation permet de thermoformer les pots vers 
le haut en dirigeant leur ouverture vers le bas permet d'eviter de recourir a 

25 de tels moyens sophistiques ou, tout au moins, de les simplifier. 

Cette disposition est particulierement interessante lorsque 
Installation comporte une station de remplissage des recipients et des 
moyens pour poser et fixer un couvercle en travers de Touverture de chaque 
recipient. Dans ce cas, les moyens de convoyage comprennent, en outre, un 

30 deuxieme convoyeur qui passe dans la station de remplissage des recipients 
et dans la region des moyens pour poser et fixer un couvercle en travers de 
Touverture de chaque recipient, deuxieme convoyeur sur lequel les 
ouvertures des recipients sont disposees vers le haut, et Tinstallation 
comporte des moyens pour transferer les recipients du premier convoyeur au 

35 deuxieme convoyeur ct pour retourner lesdits recipients lors de ce transfert. 
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Dans cc cas, les ouvertures des recipients restent dirigccs vers le 
bas jusqu'a ce qu'il devienne necessaire de retoumer les recipients pour les 
remplir. Cest seulement apres la sortie du premier convoyeur que les 
recipients sont retournes et, s f il est necessaire de respecter une hygiene 
5 stricte, les moyens mis en oeuvre a cet effet peuvent n'occuper que la partie 
de la station qui se situe dans la region du deuxieme convoyeur, ce qui 
limite le cout global de l'installation par rapport a une installation dans 
lesquels de tels moyens seraient presents sur pratiquement la totalite de la 
longueur de l'installation. 

10 L'invention concerne egalement un procede de fabrication de 

recipients par thermoformage, dans lequel on realise une etape de chauffage 
et une etape de thermoformage de recipients a l'aide d'au moins un ensemble 
de thermoformage comprenant une chambre de thermoformage et un piston 
de thermoformage, en deplacjant le piston entre une position d'effacemcnt 

15 dans laquelle il est ecarte de la chambre et une position de thermoformage 
dans laquelle il penetre dans ladite chambre, procede dans lequel on utilise 
des moyens de convoyage susceptibles d'etre avances pas a pas. 

Dans les precedes classiques de ce type, dans lesquels le 
thermoformage est realise a 1'aide de pistons penetrant dans les chambres de 

20 thermoformage, on forme les recipients a partir d'une bande thermoplastique 
avancee pas a pas dans Installation. L'utilisation de cette bande presente les 
inconvenients precites, en particulier les pertes importantes de materiau 
thermoplastique, ainsi que les problemes de precision de positionnement et 
d'etancheite des recipients. 

25 L'invention vise a proposer un procede ameliore qui permette 

d'eviter ou tout au moins de limiter des inconvenients tout en restant 
compatible avec le thermoformage a l'aide de piston de thermoformage. 

Ce but est atteint grace au fait que Ton utilise au moins un 
premier convoyeur prescntant des ouvertures bordees par des supports, au 

30 fait que Ton place des plaquettes de materiau thermoplastique sur ces 
supports et en travers de ces ouvertures, que Ton chauffe les plaquettes pour 
porter au moins une region centrale de chaque plaquette a une temperature 
de deformation plastique, que Ton place une ouverture du premier 
convoyeur munie d'une plaquette entre la chambre et le piston du ou de 

35 chaque ensemble de thermoformage et que Ton realise 1'etape de 
thermoformage en deplagant le piston de chaque ensemble de 
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thermoformage a travers Touvcrturc correspondante du premier convoyeur, 
pour deformer la plaquette presente dans cette ouverture et 1'introduire dans 
la chambre de thermoformage correspondante. 

Ce procede selon Tinvention permet d'eviter les pertes de matiere 
5 puisque les recipients sont, par groupes ou individuellement, realises a partir 
de plaquettes separees les unes des autres. Le thermoformage est realise sans 
difficulty puisque le piston de thermoformage peut traverser les ouvertures 
du premier convoyeur pour deformer au moins la region centrale des 
plaquettes et penetrer dans la chambre de thermoformage. Les problemes de 

10 precision qui etaient rencontres dans le cas d'une bande thermoplastique, 
principalement lies aux contraintes de retreint qui affectaient cette bande, ne 
se presentent plus ou pratiquement plus. 

Pour placer les plaquettes sur les supports, on realise une etape 
d'alimentation dans laquelle on separe au moins une plaquette 

15 thermoplastique d'un groupe de plaquettes thermoplastiques et on dispose la 
ou chaque plaquette separee sur un support du premier convoyeur. 

Avantageusement, lors de Tetape de chauffage, on maintient les 
regions peripheriques des plaquettes a une temperature inferieure a la 
temperature de deformation plastique. 

20 En prenant cette precaution, on s'assure que les regions periphe- 

riques des plaquettes restent rigides et non plastiquement deforrnables au 
sortir de la station de chauffage ce qui permet, en particulier lors du 
thermoformage, de "tenir" les plaquettes par ces regions peripheriques, par 
exemple par pincement. 

25 II est particulierement avantageux de faire en sorte que, lors de 

Tetape de thermoformage, on deplace le ou chaque piston de thermoformage 
vers le haut pour le faire penetrer dans la chambre de thermoformage 
correspondante de maniere a realiser des recipients presentant une ouverture 
dirigee vers le bas. 

30 Ce thermoformage vers le haut, qui permet de dirigcr Touverture 

des recipients vers le bas, est particulierement interessant en matiere 
d*hygiene puisqu'il evite pratiquement les risques de depot de poussiere sur 
le bord et a Tintericur des recipients. 

Ceci est particulierement interessant lorsque Ton realise, en outre, 

35 au moins une etape de remplissage des recipients, auquel cas, entre Tetape 
de thermoformage et Tetape d^ remplissage, on realise une etape de 
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retournement dcs recipients, de manierc a diriger leurs ouvertures vers le 
haut. 

Apres l'etape de retournement des recipients, ceux-ci peuvent 
etre remplis de maniere classique et des couvercles peuvent etre poses et 
5 scelles sur les bords des recipients. Globalement, c'est done seulement a 
partir de l'etape de retournement et jusqu'a l'etape de pose des couvercles 
qu'il faudra prendre garde a maintenir des conditions dTiygiene ou de 
sterilite. 

L'invention sera bien comprise et ses avantages apparaitront 
10 mieux a la lecture de la description detaiI16e qui suit, de modes de realisa- 
tion representes a titre d'exemples non limitatifs. 

La description se refere aux dessins annexes, sur lesquels : 

- la figure 1 est une vue schematique montrant, en elevation 
laterale, une installation conforme a l'invention scion un premier mode de 

15 realisation, 

- la figure 2 est une vue de dessus de 1'installation de la figure 1, 

- la figure 3 est une vue schematique illustrant le fonctionnement 
de la station d'alimentation, 

- la figure 4 est une vue de la station de chauffage prise selon la 
20 ligne IV-IV de la figure 2, 

- la figure 5 est un schema illustrant le fonctionnement de la 
station de thermoformage, 

- les figures 6, 7 et 8 sont des schemas illustrant le fonctionne- 
ment des moyens pour transferer les recipients entre le premier et le 

25 dcuxieme convoyeur, et 

- la figure 9 est une vue schematique de dessus d'une installation 
conforme a l'invention selon un autre mode de realisation. 

L'installation representee sur les figures 1 et 2 comporte une 
station d'alimentation 10 qui permet de disposer des plaquettes 12 en 
30 matcriau thermoplastique sur des supports 14 qui bordent des ouvertures 16 
pratiquees dans un convoyeur 18, ci-aprcs denomme premier convoyeur. 

Pour simplifier, on n'a represente que partiellement ce premier 
convoyeur. A titre d'excmple, on peut considerer qu'il comprend un tapis 
roulant entraine a Taide de rouleaux d'entrainement 20. Les supports 14 sont 
35 par excmplc constitues par des plaques disposees transversalement au sens 
d'avancement du tapis roulant, les ouvertures 16 etant organisees en rangees 
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pour fabriquer les recipients par rangees de recipients. Les plaques 14 sont 
reliees entre elles par des moyens de liaison 22, par exemple des bandes de 
liaison flexibles ou des moyens formant charnieres, qui assurent la 
flexibility du tapis roulant pour son entrainement sur les rouleaux 20. 
5 reinstallation comporte egalement une station une chauffage 24 

qui sert k chauffer les plaquettes 12 lors de leur passage dans cette station, 
cette station pouvant s'etendre sur plusieurs pas d'avancement du premier 
convoyeur. ^installation comporte encore une station de thermoformage 26 
dans laquelle des recipients sont thermoformes a l'aide d'un outil de thermo- 

10 formage 28 comportant des pistons de thermoformage 30 organises en 
rangees, chaque rangee comportant autant de pistons qu'une rangee 
d'ouvertures 16 comporte d'ouvertures, ainsi qu'un contre-outil de thermo- 
formage 32 comprenant des chambres de thermoformage 34 egalement 
organisees en rangees, chaque chambre correspondant a un piston 30. 

is En aval de la station de thermoformage 26 dans le sens F 

d'avancement du premier convoyeur 18, l'installation comporte encore une 
station 36 qui sert a decorer les corps des recipients. Avantageusement, cette 
station peut etre une station de tampographie comportant des moyens pour 
apposer un decor sur les recipients par tampographie. II peut egalement 

20 s'agir d'une station de manchonnage qui comprend des moyens pour 
disposer un manchon thermoretractable autour de chaque recipient 1 et des 
moyens pour faire varier la temperature de ces manchons et les retracter 
ainsi sur les recipients. Ces manchons sont realises a partir d'une gaine qui 
est amenee sur les corps des recipients et decoupee a la hauteur voulue. Cest 

25 en general sous l'effet de la chaleur que les manchons peuvent etre retractes 
et les moyens prevus a cet effet comprennent par exemple des moyens pour 
generer un flux d'air chaud autour des recipients. 

Comme on le voit sur les figures 1 et 2, grace au fait que les 
recipients 1 sont realises a partir de plaquettes 12 separees, les recipients, ou 

30 des groupes comportant peu de recipients, peuvent etre ecartes les uns des 
autres lors de leur fabrication, ce qui permet plus facilement d'acheminer les 
manchons thermoretractables sur les corps de ces recipients. L'utilisation de 
manchons retractables est particulierement intcressante, en particulier 
lorsque le corps des recipients n'est pas cylindrique, mais presente des 

35 variations de section. 
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^installation representee sur les figures 1 et 2 ne sert pas 
seulement a la fabrication des recipients, mais egalement directement a leur 
remplissage, a la pose de couvercles et au scellement de ces couvercles sur 
les bords des recipients. Par consequent, cette installation comporte, en aval 
5 de la station de thermoformage (ou, dans la mesure ou elle est presente, en 
aval de la station de decoration 36), une station 38 de remplissage des 
recipients, une station 40 de depot d'opercules sur les bords des recipients et 
une station 42 de scellage de ces opercules sur les recipients. En aval de la 
station 42, 1'installation comporte encore une station d'evacuation 44 dans 
10 laquelle les recipients remplis et fermds sont evacues des moyens de 
convoyage, avant d'etre conditionnes pour la vente. Des couvercles peuvent 
aussi etre disposes (par des moyens non representes) entre les stations 42 et 
44. 

Dans Installation representee sur les figures 1 et 2, les recipients 

15 sont thermoformes vers le haut, e'est-a-dire que les outils de thermo- 
formage comprenant les pistons de thermoformage sont situes sous le 
premier convoyeur 18 lors de son passage dans la station de thermoformage 
26, tandis que les chambres de thermoformage 34 sont disposees au-dessus 
et ouvertes vers le bas. 

20 Par consequent, une fois les recipients formes, leurs ouvertures 

sont dirigees vers le bas, en revanche, dans les stations 38 a 42, les 
recipients sont renverses, leurs ouvertures etant dirigees vers le haut. 
^installation comporte des moyens 50 pour retourner les recipients entre la 
station de thermoformage 26 et la station de remplissage 38. Plus 

25 precisement, outre le premier convoyeur 18, les moyens de convoyage 
comprennent un deuxieme convoyeur 48 qui passe dans les stations 38 a 42, 
deuxieme convoyeur sur lequel les recipients sont retoumes, leurs 
ouvertures etant disposees vers le haut. Le deuxieme convoyeur 48 avance 
pas a pas en synchronisme avec 1'avancement du premier convoyeur 18. 

30 Dans Texemple represents, sa conformation est analogue a celle 

du premier convoyeur puisqu'il presente egalement des supports 54 qui 
bordent des ouvertures 56, les recipients 1 etant disposes sur les supports 54 
de telle sorte que leur corps traverse les ouvertures et leur rebord est 
maintenu par les supports. Les moyens 50 equipent une station de transfert 

35 et de retournement qui est disposee entre les premier et deuxieme 
convoyeurs 18 et 48, ils servent a transferer les recipients du premier 
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convoyeur 18 au deuxieme convoyeur 48 et a rctourncr ces recipients lors de 
ce transfert. Leur conformation sera precisee dans la suite. 

La figure 3 permet d'expliqucr la constitution et le fonctionne- 
ment de la station d'alimentation 10. Elle comprend un magasin 60. apte a 
5 contenir au moins une pile de plaquettes 12, et dont I'extremite inferieure est 
equipee d ! un tiroir 62. Ce tiroir presente une zone 63 de reception pour la 
plaquette inferieure de la pile 12A. Lorsqu'elle equipe l'installation des 
figures 1 et 2, la station d'alimentation est placee en bout du convoyeur 18, 
dans la region amont de ce dernier. 

10 Le magasin 60 sert a stocker autant de piles de plaquettes que 

chaque rangee cTouvertures 16 des supports 14 comprend d'ouvertures, et le 
tiroir 62 comprend autant de zones de reception 63. Ce tiroir est mobile 
entre une position retractee, representee en trait plein sur la figure 3 dans 
laquelle la zone de reception 63 est situee sous la pile de plaquettes et regoit 

15 effectivement la plaquette inferieure 12A, et une position avancee, 
representee en traits interrompus, dans laquelle cette zone de reception 63 se 
trouve en dehors du magasin 60 et porte ainsi en dehors du magasin la 
plaquette 12A qui se trouvait sur la zone de reception 63, la plaquette 12B 
de la pile qui se trouvait situee immediatement au-dessus de la plaquette 

20 12A etant retenue dans le magasin par la partie 63' du tiroir situee a Farriere 
de la zone de reception 63. 

Pour permettre que seule la plaquette inferieure 12A soit 
entrainee en dehors du magasin lors de 1'avancement du tiroir 62, une 
ouverture 64 est delimitee entre le tiroir 62 et la paroi avant 60A du magasin 

25 60. La paroi avant 60A est celle des parois du magasin qui se trouve vers 
l'avant de ce dernier dans le sens Fl de deplacement du tiroir entre sa 
position retractee et sa position avancee. Cette ouverture 64 est apte a laisscr 
passer seulement la plaquette inferieure de la pile lors du deplacement du 
tiroir dans le sens Fl. Plus precisement, elle est realisee de maniere a retenir 

30 la plaquette 12B et toutes celles qui sont situees au-dessus lors de 
Tavancement du tiroir. En fait, dans I'excmple represents, la zone de recep- 
tion 63 est conformee en creux dans la face superieure du tiroir 62, et la 
hauteur h de Touverture 64, hauteur delimitee entre l'extremite inferieure de 
la paroi avant 60A et la partie courante de la face superieure du tiroir 62 
35 (dont le niveau est le rncmc que celui de sa partie arriere 63*) est inferieure a 
Tepaisseur e d'une plaquette. La partie arrie/e de la zone de reception 63 est 
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equipee d'une marche 63A qui forme une transition par rapport a la region 
arriere 63 f de la face superieure du tiroir, cette marche permettant d'entrainer 
la plaquctte 12A lors de l'avancement du tiroir. 

Le tiroir 62 est avance jusqu'a une position dans laquelle la 
5 plaquette 12A qu'il porte se trouve au-dessus d'un support 14 du premier 
convoyeur 18. Lorsque le tiroir occupe cette position, des moyens 66 pour 
saisir la plaquette 12A sont mis en oeuvre. lis comprennent par exemple une 
ventouse 68 dans laquelle une legerement depression d'air peut etre creee 
par un effet Venturi, cette ventouse etant apte a saisir la plaquette par sa face 

10 superieure, ainsi qu"un verin 70 qui est apte a faire descendre la ventouse 
pour lui permettre de saisir la plaquette 12A et a faire remonter Tensemble 
constitue par la plaquette et la ventouse qui la porte pour permettre au tiroir 
de retrouver sa position retractee. Ensuite, lorsque le tiroir a retrouve cette 
position, le verin 70 fait descendre la ventouse pour venir poser la plaquette 

15 12A en travers d'une ouverture 16 du support 14, position dans laquelle la 
depression d'air est desactivee pour permettre a la ventouse de lacher la 
plaquette et le verin 70 est ensuite actionne pour ramener la ventouse dans 
sa position haute. Bien entendu, le tiroir 62 et le verin 70, ainsi que les 
moyens pour creer la depression d'air dans la ventouse 68 fonctionnent en 

20 synchronisme a l'aide d'un systeme de synchronisation 71. Ce systeme est 
egalement synchronise sur l'avancement pas a pas du premier convoyeur 18. 

On voit sur la figure 3 que les supports 14 component un 
decrochement formant un rebord autour de chaque ouverture 16. Le contour 
de ce decrochement forme un ressaut 14A qui delimite une forme 

25 complementaire de la forme exterieure des plaquettes 12A et sert ainsi a les 
caler. Bien entendu, d'autres moyens de calage peuvent etre prevus, par 
exemple des plots de calage ou autres. 

La figure 4 montre schematiquement la disposition de la station 
de chauffage 24. La coupe de cette figure etant prise transversalement au 

30 sens d'avancement du convoyeur, on y voit une rangee de plaquettes 12 
disposees sur les supports 14 qui cntourent une rangee d'ouvertures 16. Les 
plaquettes 12 de la rangee sont chauffees a l'aide de moyens de chauffage 
par exemple constitues par une rangee de lampes infrarouges 72. De 
preference, cette station de chauffage comporte des moyens pour maintenir 

35 des regions peripheriques 13A des plaquettes 12 a une temperature 
inferieure a la temperature de deformation plastique, dans laquelle le 
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material! qui constitue les plaquettes est plastiquement deformable. Ainsi, 
sur la figure 4, pour chaque plaquette 12 presente dans la station de 
chauffage a un pas d'avancement donne du convoyeur, cette station 
comporte un organe de masquage 74 susceptible de proteger la region 
pcripherique 13A de la plaquette correspondante vis-a-vis des moyens de 
chauffage, et de faire ainsi en sorte que seule la region centrale 13B de la 
plaquette soit portee a la temperature de deformation plastique. Par exemple, 
les organes de masquage 74 sont realises dans une seule plaque percee 
d'ouvertures de dimensions inferieures aux dimensions externes des 
plaquettes, de sorte que les bords de ces ouvertures protegent les regions 
peripheriques 13 A. 

Avantageusement, Installation comporte des moyens pour 
refroidir les organes de masquage 74. Ainsi, dans la coupe de la figure 4, on 
voit que les bords des ouvertures 73 autour desqucls sont menages les 
organes de masquage 74 sont equipes de canaux 76 dans lesquels on peut 
entretenir une circulation d'un liquide de refroidissement. 

Avantageusement, les organes de masquage (la plaque qui les 
portc) peuvent etre legerement souleves pour s'ecarter legerement du 
convoyeur 18 et permettre Tavancement de ce convoyeur portant les 
plaquettes, et abaisses pour efficacement proteger les regions peripheriques 
des plaquettes lors du chauffage de ces dernieres. A cet effet, Installation 
comporte des moyens de commande des organes de masquage 80, qui 
fonctionnent en synchronisme avec 1'avancement du convoyeur. 

Les organes de masquage refroidis sont avantageusement au 
contact des parties peripheriques 13A des plaquettes, de sorte qu'ils evitent 
non seulernent que celles-ci ne soient exposees aux moyens de chauffage 
mais egalement qu'elles ne risquent tout de meme d'atteindre une 
temperature relativement elevee du fait de la conduction de la chaleur dans 
le materiau constituant les plaquettes. 

D'autres moyens de chauffage que des lampes infrarouges 
peuvent etre utilisees. On peut par exemple mettre en oeuvre un chauffage 
par contact en utilisant les empreintes chauffees de dimensions adaptees a 
s ! inserer dans les ouvertures 73 des organes de masquage pour venir se 
placer au contact des plaquettes 12. On peut utiliser des empreintes de 
chauffage haute et basse, Tempreinte basse etant de forme adaptee a 
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s'introduire par les ouvertures 16 du support 14 pour cooperer avec les faces 
inferieures des plaquettes 12. 

La figure 5 montre un ensemble d'un piston 30 et d'une chambre 
de thermoformage 34 appartenant respectivement a 1'outil 28 et au contre- 
5 outil 32 de thermoformage. Dans Installation des figures 1 et 2, les pistons 
30 et les chambres 34 sont organises en rangees, en nombre correspondant 
au nombre d'ouvertures 16 du con voyeur par rangee. Dans la station de 
thermoformage 26, il peut y avoir plusieurs rangees de pistons et de 
chambres. 

10 Uoutil de thermoformage 28 est place sous le trajet d'avancement 

du convoyeur 18 dans la station de thermoformage. L'outil 28 et le contre- 
outil 32 sont tous deux deplagables verticalement. Ainsi, ils peuvent etre 
eloignes Tun de l'autre par rapport a la situation representee sur la figure 5 
pour permettre I'avancement du convoyeur en vue de placer un support 14 

is equipe d'une plaquette 12 entre le piston 30 et la chambre 34 de chaque 
ensemble de thermoformage. Pour effectuer Toperation de thermoformage, 
la plaquette 12 est maintenue en place dans le support. Plus precisement, 
Textremite superieure 28A du cylindre dans lequel le piston 30 se deplace 
vient cooperer contre la face inferieure du support 14A, autour de 

20 Touverture 16, tandis que Textremite inferieure 34A de la paroi de la 
chambre 34 vient cooperer avec la face superieure de la partie peripherique 
13A des plaquettes 12. 

L'ensemble constitue par le support 14 muni de la plaquette est 
done pince entre les extremites superieure 28A du cylindre du piston 30 et 

25 inferieure 34A de la paroi de la chambre 34. La plaquette est par consequent 
parfaitement maintenue et le thermoformage peut s'effectuer sans difficulty. 
Pour ce faire, la partie centrale 13B de la plaquette etant portee a 
temperature de deformation plastique, le piston 30 est deplace verticalement 
vers le haut de manierc a penetrer dans la chambre 34 et a deformer la 

30 region centrale de la plaquette. 

Concomitamment ou vers la fin de la phase de deplacement vers 
le haut du piston, de Fair peut etre injecte par ce dernier pour effectivement 
plaquer la partie deformee de la plaquette contre la paroi de la chambre 34. 
Le recipient qui est ainsi forme est indique en traits interrompus mixtes sur 

35 la figure 5 et on voit que le corps de ce recipient epouse la paroi de la 
chambre 34, tandis que le rebord du recipient qui borde Touverture de ce 
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dernier est menage par la partie 13A non portee a temperature de 
deformation plastique de la plaquette 12. 

Pour le demoulage des recipients, le piston 30 redescend dans son 
cylindre jusqu'a sa position basse et 1'outil de thermoformage 32 est deplace 
5 vers le haut jusqu'a un niveau N dans lequel les extremites inferieures 34A 
sont situees au-dessus du fond des recipients. 

Pour faciliter le demoulage et eviter que les recipients ne soient 
entraines vers le haut avec le contre-outil de thermoformage lorsque celui- 
ci est remonte, cet outil est avantageusement equipe de devetisseurs 82 qui, 

10 tout a fait au debut de la remontee du contre-outil de thermoformage, 
plaquent le recipient dans le support, ce qui a pour effet de "decoller" le 
corps du recipient de la paroi de la chambre 34. Dans Texemple represents, 
les devetisseurs 82 comprennent, pour chaque chambre 34, un organe de 
retenue 84 dont Textremite inferieure 84A est apte a coopcrer avec la face 

15 superieure de la region peripherique 13A de la plaquette 12, comme 
Textremite inferieure 34A de la chambre precedemment evoquee. L'organe 
de retenue 84 est solidaire du contre-outil de thermoformage, mais il est 
raccorde a ce dernier par des moyens elastiques tels que des ressorts 86. A 
1'etat detendu de ces ressorts, Textremite inferieure 84A se trouve a un 

20 niveau horizontal inferieur a celui de Textremite inferieure 34A de la 
chambre. Lors du thermoformage, les ressorts 86 sont maintenus en 
compression. En revanche, lorsque Ton remonte le contre-outil de 
thermoformage, ces ressorts se detendent, de sorte que J'extremite inferieure 
84A de l'organe de retenue 84 continue de pincer les bords des plaquettes 

25 contre les supports 14, alors meme que le contre-outil de thermoformage a 
commence a remonter. Pour chaque chambre de thermoformage, les organes 
de retenue peuvent etre realises sous la forme de plots, situes a I'extericur de 
la chambre et maintenus par des ressorts. lis peuvent egalement etre 
constitues par une couronne annulaire montee sur ressort. 

30 Les deplacements de 1'outil de thermoformage 28 et du contre- 

outil de thermoformage 32, ainsi que 1c deplacement du piston 30, sont 
geres en synchronisme avec Tavancement du convoycur 18. Pour ce faire, 
des moyens de synchronisation 88 sont prevus. 

En reference aux figures 6 a 8, on decrit maintenant le fonction- 

35 nement de la station de transfert et de retournement 50 qui est disposee entre 
les convoyeurs 18 et 48. Dans cette station, les recipients sont transferes et 
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retournes, a partir d'une zone de sortie 18A du premier convoyeur 18, vers 
une zone d'entree 48A du deuxieme convoyeur 48. La station de transfert et 
de retournement 50 comprend autant d'organes de transfert et de retourne- 
ment qu'il y a de recipients presents dans la zone de sortie 18A du premier 
5 convoyeur a un pas d'avancement donne. 

Dans Installation representee sur les figures 1 et 2 a titre 
d'cxcmple, une rangee de quatre recipients est traitee simultanement a 
chaque pas d'avancement du convoyeur 18. La zone de sortie 18A de ce 
convoyeur comporte egalement une rangee de quatre recipients et la station 

10 de transfert et de retournement pourra done comporter quatre organes de 
transfert et de retournement. 

La conformation de ces organes decrite en reference aux figures 
6 a 8 permet a la station 50 de traiter simultanement une rangee de 
recipients. Pour simplifier, sur la figure 6, on a representc un seul organe de 

15 transfert et de retournement 90 qui saisit un recipient 1 dans la zone de 
sortie 18A du premier convoyeur 18 en vue de le retourner et de le transferer 
dans la zone d'entree 48A du deuxieme convoyeur. Cet organe 90 comprend 
des moyens de prehension susceptibles d'etre actives pour saisir un recipient 
dans la zone de sortie 18 du premier convoyeur comme on le voit sur la 

20 figure 6, puis d'etre deplaces comme indique par la fleche R sur la figure 7 
pour amener un recipient 1 saisi au voisinage de la zone d'entree 48A du 
deuxieme convoyeur en parvenant a la position representee sur la figure 8 et, 
a partir de cette position d'etre desactives pour permettre la prise en charge 
du recipient par la deuxieme partie du convoyeur. 

25 Plus precisement, pour Torgane 90 represents sur les figures 6 a 

8, les moyens de prehension sont constitues par les deux doigts 92A et 92B 
d'une pince et Torgane 90 est initialement place en situation d'attente dans 
laquelle, comme indique en traits mixtes interrornpus sur la figure 6, les 
doigts 92A et 92B sont ecartes pour permettre l'avancemcnt du premier 

30 convoyeur 18 et la mise en place d'un recipient 1 ou plutot d'une rangee de 
recipients dans la zone de sortie 18A. Ensuite, les bras de la pince sont 
rapproches pour saisir le recipient 1 par sa paroi laterale comme on le voit 
en trait plcin sur la figure 6 et sur la figure 7. Les extremites des doigts 92A 
et 92B sont montes a pivotement (autour d'un axe qui, dans les positions 

35 representees sur les figures est vertical) sur une platine 93 elle-meme 
solidaire d'une tete pivotante 94. 
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A partir de la position representee a la figure 7, la pince est 
manoeuvree de maniere a retourner le recipient 1. Par exemple, la pince 
etant placee juste entre les regions 18A et 48 A, les moyens pour manoeuvrer 
la pince peuvent simplement avoir pour fonction de faire pivoter la tete 94 
autour d'un axe horizontal A transversal a la direction d'avancement des 
premier et deuxieme convoyeurs, sur environ un demi-tour. A la fin de ce 
mouvement de pivotement, le recipient 1 est retourne et est place au-dessus 
d'une zone de reception du deuxieme convoyeur 48 qui se trouve elle-meme 
dans la zone d'entree 48A de ce deuxieme convoyeur. 

Eventuellement, la tete pivotante 94 peut etre placee sur un verin 
96 qui pennet de la lever pour degager le recipient des supports 14 dans la 
zone de sortie 18A du premier convoyeur et de la baisser pour engager le 
fond des recipients dans les zones de reception correspond antes du 
deuxieme convoyeur. 

L'organe de transfert et de retournement 90 est actionne a l'aide 
de moyens de commande 98 qui fonctionnent en synchronisme avec 
Tavancement des convoyeurs 18 et 48. Les zones de reception pour les 
recipients qui equipent le deuxieme convoyeur 48 peuvent avoir une 
conformation analogue au support 14 et etre constitutes par des supports 54 
bordant des ouvertures 56 a travers lesquelles peut s'engager le corps des 
recipients 1, tandis que leur rebord 1A peut etre retenu par les bords des 
supports 54. Les recipients etant correctement places au-dessus des 
supports, et leur fond etant eventuellement legerement engage dans les 
ouvertures 56, il suffit d'ecarter les bras 92A et 92B pour laisser tomber les 
recipients et ceux-ci se placent correctement par rapport au support 54, avec 
leur ouverture dirigee vers le haut. 

En lieu et place des moyens dccrits en reference aux figures 6 a 8, 
d'autres moyens pour transferer et retourner les recipients peuvent etre 
prevus. Ainsi, des moyens utilisant un acheminement dans des conduites 
pneumatiques sont envisageables. 

L'installation representee sur les figures 1 et 2 est une installation 
dite "en ligne", puisque les plaquettes puis les recipients sont deplaces en 
translation dans cette installation sur les convoyeurs qui avancent comme 
des tapis roulants. 

La figure 9 montre un autre type d'installation dite "en carrousel". 
Dans une telle installation, le ou les convoyeurs comprennent des plateaux 
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et sont entraines en rotation pas a pas pour passer d'une station a l'autre. Ce 
type d'installation est particulierement interessant pour des fabrications par 
volume relativement faible et presente 1'avantage d'avoir un encombrement 
reduit. Sur la figure 9, on a utilise les memes references que sur les figures 1 

5 et 2, augmentees de 200. Ainsi, Installation comprend un premier 
convoyeur 218 qui est equipes de supports 214 bordant des ouvertures 216. 
Elle comprend egalement une station d'alimentation 210, une station de 
chauffage 224, une station de thermoformage de recipients 226 et une 
station de manchonnage 236 qui sont disposees sur le trajet du premier 

10 convoyeur 218. La constitution et le fonctionnement de ces differentes 
stations sont analogues a ceux qui ont ete precedemment decrits en 
reference k Installation des figures 1 et 2, a ceci pres que, cette fois, les 
stations ne traitent pas simultanement des recipients disposes en rangee a 
chaque pas d'avancement du convoyeur 218 mais traitent simultanement des 

15 groupes de recipients accessibles sur le bord du convoyeur. 

Par exemple, les supports 214 sont disposes de maniere a 
recevoir deux plaquettes 12 en meme temps. Ainsi, un pas d'avancement du 
convoyeur 218 correspond au traitement simultane de deux plaquettes 
disposees sur un support. Dans un meme pas de temps, la station de 

20 thermoformage 226 traite done simultanement deux plaquettes. En 
revanche, les dimensions de la station de chauffage 224 sont telles que 
celle-ci s'etend sur plusieurs pas d'avancement du convoyeur et, par 
exemple, deux supports 214 equipes chacun de deux plaquettes sont 
simultanement presents dans cette station. 

25 De meme, la station de decoration 236 peut, dans un premier 

temps, et pour un premier pas de temps, disposer des manchons sur deux 
recipients thermoformes places sur un support 214 et, dans un deuxieme 
temps, soumettre ces deux recipients a un flux d'air chaud pour provoquer la 
retractation de ces manchons. Dans ce cas, la station de manchonnage 236 

30 s'etend done sur deux pas d'avancement du convoyeur 218. 

^installation comporte egalement un deuxieme convoyeur 248 
sur lequel les recipients sont transferes a l'aide d'une station de transfert et de 
retournement 250 qui est analogue a la station 50 precedemment evoquee, a 
ceci pres qu'elle ne transfere pas des recipients disposes par rang6es 

35 transversales, mais des recipients disposes sur le bord des convoyeurs. Par 
exemple, dans la zone de sortie 21 8A du premier convoyeur, deux recipients 
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disposes sur un support 214 sont simultanement presents et la station 250 
retourne ces deux recipients et les dispose dans la zone d'entree 248A du 
deuxieme convoyeur qui est elle-meme equipee de supports 254 aptes a 
recevoir simultanement deux recipients. 

En aval de la station 250, des stations 238 de remplissage des 
recipients, 240 de pose d'opercules sur les bords des recipients et 242 de 
scellement des opercules sont successivement disposees avant une station 
d'evacuation 244. Par exemple, selon que Ton souhaite remplir les recipients 
a l'aide d'un seul produit ou de deux produits differents, la station 238 peut 
s'etendre sur un ou deux pas d'avancement du deuxieme convoyeur 248. 

Pour les etapes qui precedent le retournement et le remplissage 
des recipients, il est avantageux que Installation des figures 1 et 2 ou celle 
de la figure 9 soit equipee de guides qui, entre les differentes stations, 
servent a maintenir et caler les plaqucttcs, puis les recipients thermoformes, 
correctement en place dans leurs supports. Dans le cas de l'installation en 
lignc, ces guides peuvent etre constitues par des rails longitudinaux 99 
disposes entre les differentes stations et places de maniere a recouvrir 
partiellement les plaquettes 12 ou, apres la station de thermoformage, les 
faces inferieures retournees vers le haut des bords des recipients. Ces guides 
99 sont evidemment places a tres faible distance des plaquettes puis des 
rebords. Dans le cas de Installation en carrousel, ces guides peuvent etre 
constitues par des rails annulaires 199 qui s'etendent entre les differentes 
stations et qui sont egalement disposes de maniere a recouvrir partiellement 
les plaquettes puis les bords des recipients. 

Les plaquettes utilisees dans Installation de Tinvention ou pour 
mettre en ocuvre le procede de invention sont realisees dans un materiau 
thermoplastique. Selon que Ton souhaite conditionner les recipients 
individuellement ou par groupes, chaque plaquette peut servir a fabriquer un 
seul recipient ou a fabriquer un groupe de quelques recipients, par exemple 
quatre recipients. Dans ce dernier cas, des lignes de faiblesse qui permettent 
de scparcr les recipients les uns des autres sont preformees dans la plaquette 
entre les zones dans lesquelles seront formes les recipients, la separation 
entre les opercules pouvant etre faite par exemple lors du scellement des 
opercules. Les plaquettes presentent de preference une epaisseur constante. 
Elles peuvent avoir la forme de disques et etre analogues a des jetons ou 
presenter un contour exterieur en forme de carre aux coins arrondis. D'autres 
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formes sont bien entendus possibles. Lorsqu'on ne forme qu'un recipient par 
plaquette, le contour de la plaquette definit celui du bord du recipient. Par 
exemple, le materiau thermoplastique utilise pour former ces plaquettes peut 
etre a base de polystyrene, de polypropylene ou de polyethylene 
terephtalate. 
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REVINDICATIONS 

1. Installation de fabrication de recipients par thermoformage, 
comprenant une station de chauffage (24 ; 224). une station de 

5 thermoformage (26 ; 226) de recipients comportant aii moins un ensemble 
de thermoformage comprenant un piston (30) et une chambre (34) 
appartenant respectivement a un outil de thermoformage (28) et a un 
contre-outil de thermoformage (32), le piston et la chambre dudit ensemble 
etant situes en regard l\in de Fautre et ledit piston etant susceptible d'etre 
10 deplace entre line position de thermoformage dans laquelle il penetre dans 
ladite chambre et une position d'effacement dans laquelle il est ecarte de 
cette chambre, installation comprenant, en outre, des moyens de convoyage 
(18, 48 ; 218, 248) susceptibles d'etre avances pas a pas entre les stations de 
Installation, 

15 caracterisee en ce que les moyens de convoyage comprennent au 

moins un premier convoyeur (18 ; 218) presentant des ouvertures (16 ; 216) 
bordees par des supports (14 ; 214) pour des plaquettes (12) de materiau 
thermoplastique, en ce que Installation comporte une station d'alimentation 
(10 ; 210) equipee de moyens pour placer des plaquettes en materiau 

20 thermoplastique sur lesdits supports et en travers desdites ouvertures, en ce 
que la station de chauffage (24 ; 224) comporte des moyens (72) pour 
chauffer les plaquettes lors de leur passage dans ladite station et pour porter 
au moins une region centrale (13B) de chaque plaquette (12) a une 
temperature de deformation plastique, en ce que les moyens de convoyage 

25 sont aptes a placer une ouverture (16, 216) dudit premier convoyeur (18 ; 
218) munie d'une plaquette (12) entre la chambre (34) et le piston (30) de 
chaque ensemble de thermoformage, ledit piston etant susceptible d'etre 
deplace pour traverser 1'ouverture du convoyeur et dcformer la region 
centrale (13B) de la plaquette en la pla^ant dans la chambre de 

30 thermoformage. 

2. Installation selon la revendication 1, caracterisee en ce que les 
supports (14 ; 214) bordant les ouvertures (16 ; 216) du premier convoyeur 
(18 ; 218) component des moyens (14A, 99) pour caler les plaquettes (12) 
disposees sur ces supports. 

35 3. Installation scion la revendication 1 ou 2, caracterisee en ce que la 

station d'alimentation (10 ; 210) comprend un magasin (60) apte a contenir 
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au moins une pile dc plaquettes (12), Fextremite inferieure de ce magasin 
etant equipee d'un tiroir (62) presentant une zone de reception (63) pour la 
plaquette inferieure de la pile (12A), le tiroir etant mobile entre une position 
retractee dans laquelle ladite zone de reception est situee sous la pile et une 

5 position dite « avancee » dans laquelle la zone de reception (63) se trouve en 
dehors du magasin (60), une ouverture (64) etant delimitee entre le tiroir et 
une paroi (60A) du magasin, dite « paroi avant » situee vers Tavant dans le 
sens (Fl) de deplacement du tiroir entre sa position retractee et sa position 
avancee, cette ouverture (64) etant apte a laisser passer seulement la 

10 plaquette inferieure de la pile disposee dans la zone de reception du tiroir 
lorsque ce dernier est deplace de sa position retractee a sa position avancee, 
la station d'alimentation comprenant, en outre, des moyens (66) pour saisir 
la plaquette disposee dans la zone de reception du tiroir lorsque ce dernier 
occupe sa position avancee, et pour disposer ladite plaquette sur un support 

15 (14 ; 214) du premier convoyeur (18 ; 218). 

4. Installation selon Tune quelconque des revendications 1 a 3, 
caracterisee en ce que la station de chauffage (24, 224) comporte des 
moyens (74) pour maintenir des regions peripheriques (13 A) des plaquettes 
(12) a une temperature inferieure a la temperature de deformation plastique. 

20 5. Installation selon la revendication 4, caracterisee en ce que, pour 

chaque plaquette (12) presente dans ladite station (24 ; 224) a un pas 
d'avancement donne du premier convoyeur (18), la station de chauffage 
comporte un organe de masquage (74) susceptible de proteger une region 
peripherique (13A) de la plaquette correspondante vis-a-vis des moyens 

25 pour chauffer les plaquettes. 

6. Installation selon la revendication 5, caracterisee en ce qu'elle 
comporte des moyens (76) pour refroidir les organcs de masquage. 

7- Installation selon Tune quelconque des revendications 1 a 6, 
caracterisee en ce que Toutil de thermoformage (28) et le contre-outil de 

30 thermoformage (32) sont respectivement places en dessous et au-dessus du 
trajet d'avancement des plaquettes dans la station de thermoformage (26, 
226), de sorte que les recipients thermoformes (1) presentent une ouverture 
dirigec vers le bas au sortir de la station de thermoformage. 

8. Installation selon la revendication 6, comportant, en outre, une 

35 station de remplissage (40 ; 240) des recipients et des moyens (40, 42 ; 240, 
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242) pour poser et fixer un couvercle en travers de l'ouverture de chaque 
recipient (1), 

caracterisee en ce que les moyens de convoyage comprennent, en 
outre, un deuxieme convoyeur (48, 248) qui passe dans la station (38, 238) 
de remplissage des recipients et dans la region des moyens (40, 42 ; 240, 
242) pour poser et fixer un couvercle en travers de l'ouverture de chaque 
recipient, deuxieme convoyeur sur lequel les ouvertures des recipients sont 
disposees vers le haut, et en ce qu'elle comporte des moyens (50, 250) pour 
transferer les recipients (1) du premier convoyeur (18 ; 218) au deuxieme 
convoyeur (48 ; 248) et pour retourner lesdits recipients lors de ce transfert. 

9. Installation selon la revendication 8, caracterisee en ce qu'elle 
comporte une station de transfert et de retournement (50, 250) disposee 
entre les premier et deuxieme convoy eurs (18, 48 ; 218, 248), cette station 
comprenant autant d'organes de transfert et de retournement (90) qu'il y a de 
recipients presents dans une zone de sortie (18A ; 218A) du premier 
convoyeur (18 ; 218) a un pas d'avancement donne, chaque organe de 
transfert et de retournement (90) comportant des moyens de prehension 
(92A, 92B) susceptibles d'etre actives pour saisir un recipient (1) dans la 
zone de sortie du premier convoyeur, d'etre deplaces (R) pour amener un 
recipient saisi au voisinage d'une zone d'entree (48A ; 248A) du deuxieme 
convoyeur (48 ; 248) et d'etre desactives pour permettre la prise en charge 
du recipient (1) par ledit deuxieme convoyeur. 

10. Installation selon la revendication 9, caracterisee en ce que 
chaque organe de transfert et de retournement (90) comprend une pince et 
des moyens (98) pour manoeuvrer cette pince, cette derniere ayant des bras 
(92A, 92B) susceptibles d'etre rapproches pour saisir un recipient (1) par sa 
paroi laterale dans la zone de sortie (18 A ; 218A) du premier convoyeur 
(18 ; 218), les moyens pour manoeuvrer la pince etant susceptibles d'etre 
actionnes pour retourner le recipient de maniere a diriger l'ouverture de ce 
dernier vers le haut et pour placer ledit recipient au-dessus de la zone 
d'entree (48A ; 248A) du deuxieme convoyeur (48 ; 248), les bras de la 
pince etant alors susceptibles d'etre ecartes pour liberer le recipient. 

11. Installation selon Tune quelconque des revendications 1 a 10, 
caracterisee en ce qu'elle comporte une station de manchonnage (36 ; 236) 
situee en aval de la station de thermoformagc (26 ; 226), ladite station de 
manchonnage comprenant des moyens pour disposer un manchon 
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thermo-retractable autour de chaque recipient (1) et des moyens pour faire 
varier la temperature des manchons et les retracter ainsi sur les recipients. 

12. Installation selon Tunc quelconque des revendications 1 a 10, 
caracterisee en ce qu'elle comporte une station de tampographie, situee en 

5 aval de la station de thermofonnage et comportant des moyens pour apposer 
un decor sur les recipients par tampographie. 

13. Procede de fabrication de recipients (1) par thermoformage, dans 
lequel on realise une etape de chauffage et une etape de thermoformage de 
recipients a l'aide d'au moins un ensemble de thermoformage comprenant 

10 une chambre de thermoformage (34) et un piston de thermoformage (30), en 
deplaqant le piston entre une position d'effacement dans laquelle il est ecarte 
de la chambre et une position de thermoformage dans laquelle il penetre 
dans ladite chambre, procede dans lequel on utilise des moyens de 
convoyage (18, 48 ; 218, 248) susceptibles d'etre avanccs pas a pas, 

15 caracterise en ce que Ton utilise au moins un premier convoyeur (18 ; 

48) presentant des ouvertures (16 ; 216) bordees par des supports (14 ; 214), 
en ce que Ton place des plaquettes (12) de materiau thermoplastique sur ces 
supports et en travers de ces ouvertures, en ce que Ton chauffe les plaquettes 
pour porter au moins une region centrale (13B) de chaque plaquette a une 

20 temperature de deformation plastique, en ce que Ton place une ouverture 
(16, 216) du premier convoyeur (18 ; 218) munie d'une plaquette entre la 
chambre (34) et le piston (30) de chaque ensemble dc thermoformage et en 
ce que Ton realise 1'etape de thermoformage en deplacjant le piston de 
chaque ensemble de thermoformage a travers Touverture correspondante du 

25 premier convoyeur, pour deformer la plaquette presente dans cette ouverture 
et Tintroduire dans la chambre de thermoformage correspondante. 

14. Procede selon la revendication 13, caracterise en cc que Ton 
realise une etape d'alimentation dans laquelle on separe au moins une 
plaquette thermoplastique (12A) d'un groupe de plaquettes thermoplastiques 

30 (12B) et on dispose la ou chaque plaquette separee sur un support (14 ; 214) 
du premier convoyeur (18 ; 218). 

15. Procede selon la revendication 13 ou 14, caracterise en ce que, 
lors de 1'etape de chauffage, on maintient des regions peripheriques (13 A) 
des plaquettes (12) a une temperature inferieure a la temperature de 

35 deformation plastique. 
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16. Procede selon Tune quelconque des revendications 13 a 15, 
caracterise en ce que lors de Tetape de thermoformage, on deplace le ou 
chaque piston de thermoformage (30) vers le haul pour le faire penetrer 
dans la chambre de thermoformage (34) correspondante de maniere a 

5 realiser des recipients (1) presentant une ouverture dirigee vers le bas. 

17. Procede selon la revendication 16, dans lequel on realise, en 
outre, au moins une etape de remplissage des recipients, caracterise en ce 
que, entre l'etape dc thermoformage et F etape de remplissage, on realise 
une etape de retournement des recipients, de maniere a dinger leurs 

10 ouvertures vers le haut. 

18. Procede selon Tune quelconque des revendications 13 a 17, 
caracterise en ce que Ton realise une etape de manchonnage dans laquelle 
on dispose un manchon thermo-retractable autour de chaque recipient et on 
fait varier la temperature des manchons pour les retracter sur les recipients. 

15 19. Procede selon Tune quelconque des revendications 13 a 17, 

caracterise en ce que Ton realise une etape de tampographie dans laquelle on 
appose un decor sur les recipients par tampographie. 
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